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Crimpverbinder IZoSae 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen Crimpverbinder zum elektrischen Kon- 
taktieren eines in einer isolierenden Schicht eingebetteten elektrischen Leiters sowie auf 
ein entsprechendes Verfahren zum elektrischen Kontaktieren eines in eine isolierende 
Schicht eingebetteten Leiters mittels eines Crimpverbinders. 

Crimpverbindungen stellen eine schnelle, rationelle und zuveriassige Art der elektri- 
schen Verbindung fur elektrische Leiter dar. Besonders im Bereich der Kraftfahrzeug- 
elektronik, bei der elektrische AnschlQsse aufgrund der extrem rauen Umweltbedingun- 
gen insbesondere bezuglich der Vibrationsfestigkeit und Konrosionsbestandigkeit, aber 
auch der Temperaturbestandigkeit und Stromfestigkeit hohen Anforderungen genugen 
mussen, werden Crimpverbinder bevorzugt eingesetzt. 

Insbesondere werden Crimpverbinder mit entsprechenden Crimpflanken als Durchdrin- 
gungsverbinder zur Kontaktierung von Folienleitern wie flexiblen Flachkabeln (FFC) o- 
der flexiblen Leiterplatten (FPC) eingesetzt. Derartige Crimpverbinder besitzen, wie in 
Fig. 16 dargestellt, eine Basis 108, die z. B. mit einem Steckkontakt verbunden sein 
kann, und mindestens eine Crimpflanke 104, welche die Leiterbahn 122 durch die Isola- 
tion 120 hindurch kontaktieren. Crimpverbinder, bei denen die Crimpflanken 104 eine 
sich verjungende schneidenartige Struktur aufweisen, so dass sie die Folie 124 bei der 
Montage durchschneiden, sind beispielsweise in den Patentschriften US 4,082,402 
(Kinkaid et a!.), US 4,106,836 (Asick et al.), US 4,270,828 (Thurston) sowie in der US 
4,669,798 (Daum et al.) gezeigt. Der eigentliche Crimpvorgang wird durchgefuhrt, indem 
die Crimpflanken mit Hilfe eines geeigneten Crimpwerkzeugs in Richtung auf die Folien- 
leiterbahn niedergedrGckt werden und dabei nochmals von oben mindestens die Isolati- 
on der Folie durchdringen und die Leiterbahn kontaktieren. 

Bei den in den obigen Patentschriften gezeigten Crimpverbindern bleibt, wie auch in Fig. 
16 dargestellt, zwischen der Basis 108 des Crimpverbinders und deren zu kontaktieren- 
den elektrischen Leiter 122 eine Schicht des Isoliermaterials 120, wodurch sich z. B. 
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durch thermische VerSnderungen des Isoliermaterials bedingte Gestaltanderungen ne- 
gativ auf die Qualitat der elektrischen Kontaktierung auswirken konnen. 

Insbesondere beim Einsatz von extrudierten Flachleitern (exFLC), die zunehmend im 
Automobilbau, bei Schiffs- und Flugzeugverkabelungen Oder in Industriecomputern ver- 
wendet werden, da sie den Vorteil millionenfacher Biegsamkeit, grORtmoglicher Raum- 
ersparnis und absoluter Wasserdichtigkeit bieten, besteht der Bedarf nach kostenguns- 
tigen und sicheren elektrischen KontaktierungsmSglichkeiten. Extrudierte Flachleiter 
sind besonders kostengunstig, da keine vorgefertigten Laminierfolien zugekauft werden 
mussen, sondern die Kunststoffhulle direkt aus einem Grahulat hergestellt wird. Die 
extrudierten Folien kdnnen hOheren Temperaturen ausgesetzt werden, so dass die ver- 
wendeten Kunststoffe der Isolierschicht bei dieser thermischen Belastung fliefien. Daher 
kann die Verwendung von herkommlichen Crimpverbindem gemaft US 4,082,402 Oder 
US 4,669,798 zu Kontaktierungsproblemen fuhren. 

Aus den US-Patentschriften 3,715,457 (Teagno et aL) und 3,697,925 (Henschen) ist 
aufcerdem bekannt, bei Crimpverbindem zur Kontaktierung von Folien aufgebogene 
Kanten fur eine Zugentlastung zusStzlich zur eigentlichen Crimpkontaktierung vorzuse- 
hen. 

In den US-Patentschriften 3,937,403 (Lawson) und 3,960,430 (Bunnell et al.) ist gezeigt, 
in ein isolierendes Material eingebettete Leiter ausschlieBlich uber Kontaktvorsprunge 
elektrisch zu kontaktieren, die an der Basis des Crimpverbinders angeformt sind. Die 
Crimplaschen dienen hier nur einer mechanischen Fixierung des Crimpverbinders an 
dem Leiter und durchdringen selbst nicht mehr die Isolation. 

Alle oben gezeigten bekannten Crimpverbinder haben insbesondere in Verbindung mit 
extrudierten Flachleiterkabeln den Nachteil, dass ein FliefSen der Isolation, beispielswei- 
se aufgrund thermischer Belastung, zu einer Verschlechterung des elektrischen Kontak- 
tes fuhrt. 

Eine mogliche Abhilfe nach dem Stand der Technik besteht im vorherigen Abisolieren 
des Leiters, bevor der Crimpverbinder angebracht wird, wie dies beispielsweise in der 
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US 3,697,925 gezeigt ist. Jedoch bietet diese Losung den Nachteil, dass ein solches 
definiertes beidseitiges Entfernen der Isolationsschicht zeitaufwendig und technisch an- 
spruchsvoll ist. Beispielsweise erfordert dieser Prozessschritt den Einsatz einer Hoch- 
prazisionsfrastechnik Oder teurer Lasertechnik. Daruber hinaus wird die Korrosionsanfai- 
ligkeit in der Kontaktzone erhoht und die mechanische Stabilitat verringert. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht demzufolge darin, einen verbesserten 
Crimpverbinder anzugeben, der besonders einfach, kostengCinstig und effizient montiert 
werden kann und daruber hinaus eine sicherere elektrische Kontaktierung auch bei 
thermischen Veranderungen der Eigenschaften des Isolationsmaterials gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird durch einen Crimpverbinder mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 sowie durch ein Verfahren zum elektrischen Kontaktieren mindestens eines in 
einer isolierenden Schicht eingebetteten Leiters mittels eines Crimpverbinders mit den 
Schritten des Patentanspruchs 10 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Unteranspruchen beschrieben. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass ein Kontaktdorn, der im Basisbereich 
des Crimpverbinders angeordnet ist und im montierten Zustand die isolierende Schicht 
durchdringt, den Leiter zusatzlich zu der elektrischen Kontaktierung durch die eigentli- 
che Crimpflanke elektrisch kontaktiert und somit fur eine besonders sichere und stabile 
elektrische Verbindung sorgt, weil der Leiter sowohl von einer Ober- wie auch von einer 
Unterseite her elektrisch kontaktiert wird. Insbesondere ist in dem eigentlichen Kontak- 
tierungsverbund kein Isolationsmaterial enthalten, das temperaturabhangige mechani- 
sche Eigenschaften aufweist, und somit ist auch unter hoheren Betriebstemperaturen 
eine stabile elektrische Verbindung gewahrleistet. Die geometrische Ausfuhrungsform 
einer solchen Basiskontaktierung als spitzer Dorn Oder mehrere Dome hat den Vorteil, 
dass die isolierende Schicht leicht durchdrungen werden kann und ein vorheriges Abiso- 
lieren nicht mehr notig ist. Die Kontaktierung mittels eines spitzen Domes bietet auBer- 
dem den Vorteil, dass die Dichtigkeit des isolierenden Materials gegenuber Umweltein- 
flussen weiterhin erhalten bleibt, und somit Korrosion wirksam verhindert werden kann. 
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Di vorteilhaften Eigenschaften des erfindungsgema&en Crimpverbinders kommen be- 
sonders dann zur Geltung, wenn die isolierende Schicht eine Folie ist, da solche Folien 
weit verbreitet sind und sich ein Crimpen der darin enthaltenen Leiterbahnen als beson- 
ders vorteilhaftes Kontaktierungsverfahren herausgestellt hat. Insbesondere bei Ver- 
wendung einer extrudierten Folie erhait man mit dem erfindungsgemaiien Crimpverbin- 
der eine besonders stabile und sichere Kontaktgabe. 

Wird die Crimpflanke beim Verformen so in Richtung der Folie gebogen, dass sie einen 
annahernd halbkreisformigen Bogen bildet, hat dies den Vorteil, dass die Crimpflanke 
mit ihrem Endbereich nochmals die Isolation der Folie durchdringt und die darunter lie- 
gende Leiterbahn elektrisch sicher kontaktiert. Im Zusammenwirken mit dem von der 
gegenuber liegenden Seite des Leiters einwirkenden Druck des Kontaktdoms entsteht 
somit eine besonders sichere Fixierung und Kontaktierung. 

Optimale Kraftverhaitnisse erreicht man dadurch, dass der Kontaktdorn dem Endbereich 
der umgebogenen Crimpflanke im Wesentlichen gegenubersteht, so dass grOBtmogli- 
cher mechanischer Druck auf den Leiter ausgeubt werden kann. 

Urn auch bei grCfteren Toleranzabweichungen der Geometrie des Leiters und der Isola- 
tion eine unverandert gute und sichere Kontaktierung zu gewahrleisten, kann in dem 
Basisbereich mindestens ein Kontaktdomenkranz vorgesehen sein, der durch eine Viel- 
zahl von Kontaktdomen, die im Wesentlichen ringfOrmig urn einen gemeinsamen Mittel- 
punkt angeordnet sind, gebildet ist Einen ahnlichen Effekt erhait man durch einzelne 
aufgestellte Dome. 

Verjungt sich die Crimpflanke in Richtung auf ihren Endbereich, so dass an der Crimp- 
flanke eine Schneide ausgebildet ist, kann der zum Durchdringen der Folie benotigte 
aufeuwendende mechanische Druck verringert werden. 

Eine besonders sichere und gegenuber mechanischen Belastungen stabile elektrische 
und mechanische Kontaktierung kann erreicht werden, wenn ein Crimpverbinder einge- 
setzt wird, der vier Oder mehr Crimpflanken aufweist, die einander im Wesentlichen 
paarweise versetzt gegenuber stehen, aufeinander zugebogen werden und zu dem je- 
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weils zwischen den Crimpflanken angeordneten Kontaktdorn am Basisbereich einen 
Kraftschluss bilden. 

Das erfindungsgemafce Verfahren zum elektrischen Kontaktieren mindestens eines in 
einer isolierenden Schicht eingebetteten Leiters mittels eines Crimpverbinders ist be- 
sonders kostengunstig und zeitsparend, da eine Abisolierung vor dem Anbringen des 
Crimpverbinders nicht erforderlich ist. Insbesondere kann das Kontaktieren des Leiters 
durch die Crimpflanke einerseits und den Kontaktdorn andererseits im Wesentlichen 
gleichzeitig erfolgen. 

Erfolgt das Verformen der Crimpflanke durch ein Crimpwerkzeug, das mit definierter 
Kraft gegen die Crimpflanke presst, so kann hierdurch eine besonders zuveriassige e- 
lektrische Kontaktgabe gewahrleistet werden. 

Anhand der in den beiliegenden Zeichnungen dargestellten Ausgestaltungen wird die 
Erfindung im Folgenden naher eriautert. Ahnliche Oder korrespondierende Einzelheiten 
sind in den Figuren mit denselben Bezugszeichen versehen. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Crimpbereich eines erfindungsgemafcen Crimpverbinders in perspektivi- 
scher Darstellung; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den Crimpverbinder der Fig. 1 ; 

Fig. 3 eine Seitenansicht des Crimpverbinders der Fig. 1; 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung des Crimpverbinders der Fig. 1 entlang der Schnittlinie 
B-B aus Fig. 2; 

Fig. 5 ein Schnittbild durch den Crimpverbinder der Fig. 1 entlang der Schnittlinie A-A 
der Fig. 2; 

Fig. 6 eine Teilansicht eines Stanzbandlayouts fur einen erfindungsgemafcen Crimp- 
verbinder; 
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Fig. 7 einen Schnitt durch den erfindungsgemafien Crimpverbinder in dem gecrimpten 
Zustand; 

Fig. 8 eine Schnittdarstellung eines Crimpverbinders gemafi einer zweiten 
Ausfuhaingsform entlang der Schnittlinje C-C aus Fig. 9; 

Fig. 9 eine Draufsicht auf einen Crimpverbinder gemafi einer zweiten Ausfuhaings- 
form; 

Fig. 10 eine Schnittdarstellung eines Crimpverbinders gemafi einer dritten Ausfuh- 
aingsform entlang der Schnittlinie D-D aus Fig. 11; 

Fig. 1 1 eine Draufsicht auf einen Crimpverbinder gemafi einer dritten Ausfuhaingsform; 

Fig. 12 eine Schnittdarstellung eines Crimpverbinders gemafi einer vierten Ausfuh- 
aingsform entlang der Schnittlinie E-E aus Fig. 13; 

Fig. 13 eine Draufsicht auf einen Crimpverbinder gemafi einer vierten Ausfuhaings- 
form; 

Fig. 14 eine Schnittdarstellung eines Crimpverbinders gemafi einer funften Ausfuh- 
rungsform entlang der Schnittlinie F-F aus Fig. 15; 

Fig. 1 5 eine Draufsicht auf einer Crimpverbinder gemafi einer funften Ausfuhaingsform; 

Fig. 16 einen Schnitt durch einen herkOmmlichen Crimpverbinder im gecrimpten Zu- 
stand. 

Mit Bezug auf Fig. 1 , in der, ebenso wie in den Figuren 2 bis 5, der Zustand vor dem ei- 
gentlichen Crimpvorgang dargestellt ist ( soil die Ausgestaltung und Funktionsweise des 
erfindungsgemafien Crimpverbinders 100 naher eriautert werden. Dabei ist hier wie 
auch in den folgenden Figuren jeweils nur der eigentliche Crimpbereich 102 gezeigt. An 
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den Crimpbereich 102 kOnnen sich beispielsweise ein zweiter Crimpbereich Oder ein 
Steckverbinderelement anschlieften. Der vorliegende Crimpverbinder 100 kann aber 
auch allein aus dem gezeigten Crimpbereich 102 bestehen und somit als Durchdrin- 
gungsverbinder zum Verbinden mehrerer isolierender Folien mit darin eingebetteten fle- 
xiblen Leiterbahnen verwendet werden. 

Der Crimpverbinder 100 weist in der gezeigten Ausfuhrungsform vier Crimpflanken 104 
mit sich verjungenden Endbereichen 106 auf. An der Basis 108 sind KrSnze von jeweils 
vier Kontaktdornen 110 vorgesehen. Dabei sind die einzelnen Kontaktdorne 1 10 jeweils 
urn ellipsenformige Cffnungen 112 in der Basis 108 angeordnet. Alternativ kdnnen die 
Offnungen 112 auch beliebig anders, beispielsweise kreisfOrmig oder rechteckig, ge- 
formt sein. 

In der gezeigten Ausfuhrungsform sind alle vier Crimpflanken gleichartig geformt. Um 
aber unterschiedliche Eindringtiefen, z. B. bei Mehrlagenverdrahtungen, erreichen zu 
kOnnen, kOnnen die Crimpflanken 104 auch unterschiedlich hoch ausgefuhrt sein. Dabei 
konnen die jeweils diagonal einander gegenuber stehenden Crimpflanken von gleicher 
Form sein. 

Die erfindungsgemaGe LOsung eines Crimpverbinders mit Kontaktdornen 110 kann 
auch bei Crimpverbindern mit beliebiger Anzahl von Crimpflanken 104, beispielsweise 
auch drei Crimpflanken 104, eingesetzt werden. 

Erfindungsgemas weisen, wie aus den Figuren 2 bis 5 erkennbar, die Kontaktdorne 110 
eine annahernd pyramidenfOrmige Struktur auf. Dadurch, dass sie in ihrem Endbereich 
eine stark verjungte Spitze 116 aufweisen, kann bei der Montage durch Druck in Rich- 
tung 118 eine erhebliche mechanische Kraft auf die Isolation des zu kontaktierenden 
Liters ausgeubt werden. Dartiber hinaus bleibt auch nach dem Durchdringen der Isola- 
tion die Abdichtung der Leiterbahn gegenuber SuBeren Einflussen erhalten. 

Im Anlieferungszustand konnen die Crimpverbinder 1 00 uber spater entfernbare Stanz- 
bandstege 114, wie dies in dem Stanzbandlayout der Fig. 6 gezeigt ist, miteinander ver- 
bunden sein. 
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Fig. 7 zeigt den erfindungsgemaften Crimpverbinder im fertig montierten Zustand. Dabei 
durchdringen die Crimpflanken 104 sowohl die Isolation 120 wie auch den Leiter 122 ei- 
nes extrudierten Flachleiters 124. Fur die Montage wird zunachst der Flachleiter 124 
uber dem Crimpverbinder 100 positioniert und anschlieSend in Richtung 118 gedrQckt, 
so dass die unverformten Crimpflanken 104 die Isolation und die Leiterbahn durch- 
schneiden. In einem nachsten Arbeitsschritt wird mit Hilfe eines geeigneten Crimpwerk- 
zeugs Druck in Richtung 118 auf die Crimpflanken ausgeiibt, so dass diese sich halb- 
kreisfGrmig verbiegen und mit ihren Endbereichen nochmals die Isolation 120 durch- 
schneiden und somit den Leiter 122 kontaktieren. Gleichzeitig durchdringen die Kon- 
taktdome 110 von unten die Isolation 120 und gelangen in elektrischen Kontakt mit dem 
Leiter 122. 

Somit ist der elektrische Leiter 122 zwischen den Crimpflanken 104 und den Kontakt- 
domen 110 sicher geklemmt, ohne dass Isolationsmaterial dazwischen eingeschlossen 
ware. Gleichzeitig aber dichtet das Isolationsmaterial sowohl um die Crimpflanken 104 
wie auch um die Kontaktdome 110 herum hermetisch gegenuber korrosiven Umweltein- 
flussen ab. 

Dadurch, dass sich die Endbereiche der Crimpflanken 104 und die Spitzen der Kontakt- 
dornen 110 im Wesentlichen gegenuber stehen, erfolgt eine mechanisch besonders 
gunstige Krafteverteilung, die in einer sicheren Halterung des Leiters auch unter rauen 
Umweltbedingungen resultiert. 

Die pyramidenfOrmige Gestalt der Kontaktdome 110, insbesondere ihre abgeschrSgten, 
den Crimpflanken zugewandten AufJenflanken, dienen auSerdem dazu, die Crimpflan- 
ken 104 beim Zusammenpressen mit dem Crimpwerkzeug derart zu fuhren, dass ein 
bogenformiges Einrollen gefordert wird. 

Die Figuren 8 und 9 zeigen den Crimpverbinder 100 gemali einer zweiten Ausfuhrungs- 
form, in der zwei kegelformige Kontaktdome 110 mit einer kreisformigen Offnung 112 
gezeigt sind. Bei dieser AusfQhrungsform weisen die Kontaktdome 110 ringformige 
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Schneiden auf, die fur eine zuverlSssige Kontaktierung mit dem elektrischen Leiter sor- 
gen. 

Zusatzlich kann gemafi einer dritten AusfQhrungsform, wie in den Figuren 10 und 11 
dargestellt, die ringformige Schneide der Kontaktdorne 110 mit einer Zahnung 126 ver- 
sehen sein. 

GemafJ einer vierten AusfQhrungsform konnen, wie dies in den Figuren 12 bis 15 ge- 
zeigt ist, die Kontaktdorne 110 durch einzelne aufgebogene, beispielsweise dreieckfGr- 
mige Laschen, die aus der Basis 108 herausragen, gebildet sein. Die Grundlinie dieser 
dreieckfOrmigen Kontaktdorne 110 kann dabei entweder, wie in den Figuren 12 und 13 
gezeigt, im wesentlichen quer zur Lflngsachse des Crimpverbinders 100 Oder, gemflfi 
Fig. 14 und 15, parallel hierzu verlaufen. In jedem Fall ist eine deutlich ausgeprSgte 
Spitze 116 fur eine optimale elektrische Kontaktierung ausgebildet. 

Obwohl in den vorliegenden Figuren stets eine Anwendung des erfindungsgemaften 
Crimpverbinders bei der Kontaktierung von Flachleitem gezeigt ist, kann der zu kontak- 
tierende elektrische Leiter selbstverstandlich neben dem flachen, rechteckigen Quer- 
schnitt auch jeden anderen Querschnitt, insbesondere kreisfOrmigen, aufweisen. 
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Crimpverbinder zurn elektrischen Kontaktieren eines in einer isoHerenden 
Schicht (120) eingebetteten elektrischen Leiters (122), wobei der Crimpverbin- 
der (100) einen Basisbereich (108) und mindestens eine Crimpflanke (104) 
aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in dem Basisbereich (108) mindestens ein Kontaktdorn (110) angeformt 
ist, der im montierten Zustand die isolierende Schicht (120) durchdringt und den 
Leiter (122) eiektrisch kontaktiert 

Crimpverbinder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die isolie- 
rende Schicht (120) eine Folie ist 

Crimpverbinder nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie mit 
dem Leiter (122) als Extrudat herstellbar ist. 

Crimpverbinder nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Folie mit 
dem Leiter (122) als Laminat herstellbar ist. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass der elektrische Leiter (122) ein Flachleiter ist. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Crimpflanke (104) im gebogenen Zustand einen annahernd halbkreis- 
formigen Bogen bildet, so dass ein Endbereich (106) der Crimpflanke (104) mit 
dem Leiter (122) in Eingriff steht. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kontaktdorn (110) dem Endbereich (106) der umgebogenen Crimp- 
flanke (104) im Wesentlichen gegenubersteht. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass in dem Basisbereich (108) mindestens ein Kontaktdomenkranz angeformt 
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ist, der durch eine Vielzahl von Kontaktdornen (110), die im Wesentlichen ring- 
fdrmig urn einen gemeinsamen Mittelpunkt (1 12) angeordnet sind, gebildet ist. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Crimpflanke (104) sich in Richtung auf einen Endbereich (106) ver- 
jungt, so dass an der Crimpflanke 104) eine Schneide ausgebildet ist. 

Crimpverbinder nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass an zwei einander gegenuberliegenden Seiten des Basisbereichs (108) je 
zwei zueinander versetzt angeordnete Crimpflanken (104) angeformt sind, zwi- 
schen denen jeweils mindestens ein Kontaktdorn (110) an dem Basisbereich 
(108) vorgesehen ist. 

Verfahren zum elektrischen Kontaktieren mindestens eines in einer isolierenden 
Schicht eingebetteten Leiters mittels eines Crimpverbinders mit einem Basisbe- 
reich und mindestens einer Crimpflanke, wobei das Verfahren die folgenden 
Schritte aufweist: 

(a) Justieren des Crimpverbinders und des Leiters zueinander, so dass der 
Basisbereich in einem Verbindungsbereich angeordnet ist; 

(b) Durchdringen der isolierenden Schicht in dem Verbindungsbereich mit der 
Crimpflanke; 

(c) Verformen der Crimpflanke, so dass der Crimpverbinder den Leiter in dem 
Verbindungsbereich zumindest teilweise umschlieflt und ein Endbereich der 
Crimpflanke ebenso wie mindestens ein Kontaktdorn, der an dem Basisbe- 
reich angeformt ist, die isolierende Schicht durchdringen und den Leiter e- 
lektrisch kontaktieren. 

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Endbereich 
der umgebogenen Crimpflanke und ein Endbereich des Kontaktdorns einander 
im wesentlichen gegenuberstehen, so dass der Leiter zwischen den beiden 
Endbereichen geklemmt ist. 
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennz ichnet, dass in Schritt (c) das 
Kontaktieren des Leiters durch die Crimpflanke und den Kontaktdorn im we- 
sentlichen gleichzeitig erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
5 dass der Schritt das Pressen eines Crimpwerkzeugs gegen die Crimpflanke mit 

definierter Kraft umfasst. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die isolierende Schicht eine Folie ist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die isolierende 
10 Folie mit dem Leiter als Extrudat herstellbar ist. 

17. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die isolierende 
Folie mit dem Leiter als Laminat herstellbar ist. 

18. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass der elektrische Leiter ein Flachleiter ist. 

r 

15 19. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Verfahren weiterhin den Schritt des zumindest teilweise Abisolierens 
des Leiters aufweist. 
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EPO- Munich 
Zusammenfassung 55 

• * Okt 2002 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf einen Crimpverbinder zum elektrischen Kon- 
taktieren eines in einer isolierenden Schicht eingebetteten elektrischen Leiters sowie auf 
ein entsprechendes Verfahren zum elektrischen Kontaktieren eines in eine isolierende 
Schicht eingebetteten Leiters mittels eines Crimpverbinders. Um einen verbesserten 
Crimpverbinder anzugeben, der besonders einfach, kostengunstig und effizient montiert 
werden kann und dartiber hinaus eine sicherere elektrische Kontaktierung auch bei 
thermischen Veranderungen der Eigenschaften des Isolationsmaterials gewahrleistet, ist 
in dem Basisbereich mindestens ein Kontaktdorn angeformt, der im montierten Zustand 
die isolierende Schicht durchdringt und den Leiter elektrisch kontaktiert. 
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FIG. 11 
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